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距离/mm 温度/℃ 距离/mm 温度/℃
10 18.0 90 22.3
20 18.8 100 22.5
30 19.2 110 22.6
40 20.0 120 22.7
50 20.5 130 22.8
60 21.3 140 23.0
70 21.7 150 23.3
80 21.9 160 23.5
图1 金属切削辅助装置结构方案
1.气源 2. 气源处理器 3. 单向阀 4. 调压阀
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数选取为：主轴转速 N = 820 r/min，切削深度 a = 2
mm，进给量 f = 0.12 mm/r，试验每次加工长度 L
= 100 mm，对工件进行 6次切削加工，毛坯初始直径
d = 40 mm.根据车削速度公式：
v = πDN1 000 （1）
求得 6 次加工切削速度 v1 = 103 m/min，v2 = 93
m/min，v3 = 82.3 m/min，v4 = 72.2 m/min，v5 = 67 m/min，
v6 = 62 m/min.
装置中水基冷却剂选用植酸占比 2%水溶液，油
基润滑剂基础油选用大豆植物油，喷嘴离工件距离
选取 50 mm，主干气路气源处理器气压控制为 0.8
MPa，气路调压阀气压控制为 0.4 MPa，水路调压阀气







混合 A油基用量 2 mL/min，水基用量 4 mL/min；
混合 B油基用量 3 mL/min，水基用量 5 mL/min；
混合 C油基用量 4 mL/min，水基用量 6 ml/min.
切削温度采集曲线如图 3所示。
在车削加工中，切削热被切屑带走的有 50%
























v1 v2 v3 v4 v5 v6 平均
干切削 480 475 462 454 445 440 459
湿切削 68 64 60 58 55 50 59
纯气切削 140 137 132 128 124 123 131
油雾切削 109 104 98 90 89 86 96
水雾切削 82 81 78 76 72 72 77
混合 A 86 75 80 80 78 77 79
混合 B 83 77 75 67 65 62 72
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Abstract：Green manufacturing technology based on the metal cutting device，through the experiment of green
metal cutting，using micro technology on processing results for process analysis，show that the device using micro
green metal cutting fluid，can be achieved with traditional wet machining the same performance，reduce environ－
mental pollution，reduce processing costs.
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图5 工件表面工艺效果分析
图6 切削刀具磨损分析
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